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@ Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern im Blasverfahren 

(§) Die Erfindung richtet sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung besonders leichter, aber trotzdem stabiler Hohlkorper 
aus Kunststoff im Blasverfahren. bei dem der in einem 
Extruder durch Druck und Warme erweichte, in dem plasti- 
schen Zustand uberfuhrte Kunststoff in einem Blaskopf 
eingebracht und in diesem zu einem Hohlstrang geformt 
wird, der nach dem Verlassen der Blaskopfduse in schlauch- 
formige Vorformlinge geteilt wird, die in einer Blasform 
durch Einfuhrung eines Blasmediums zum Hohlkorper ge- 
wunschter Gestalt aufgablasen werden. Dieses Verfahren 
zeichnet sich dadurch aus, daS an dam dem* Extruder 
zugefuhrten Kunststoff materia I 1,0 bis 2,0 Gew.-% eines 
Schaummittels beigemischt, die Mischung im Extruder bis 
zur Extruderduse bis auf 230 bis 250*0 erhitzt und der 
Vorformling mit einem Blasdruck von 1 bis 2 bar aufgeblasen 
wird. 
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Die Erfindung richtet sich auf die Hersteliung von 
Hohlkorpern aus Kunststoffen im Blasverfahren. Derar- 
tige Hohlkorper, z. B. mit einer Full- und Entleerungs- 
offnung versehene Behalter, wie Flaschen, Dosen. Kani- 
ster usw., aber mit zunehmendem Anteil auch sogenann- 
ter technischer Teile, wie z. B. Bremsolflussigkeits- und 
Scheibenwaschanlagenflussigkeitsbehalter sowie In- 
nenturarmstutzen fur Kraftfahrzeuge, werden allge- 
mein in der Weise hergestellt, daB das nneist in Granulat- 
oder Pulverform vorliegende Kunststoffausgangsmate- 
rial in einen in der Regei waagerecht angeordneten Ex- 
truder eingegeben wird. dessen Zylinder von auBen be- 
heizt wird, so daB das in den Extruder eingegebene Ma- 
terial durch Warme und den durch die sich drehende 
Extruderschnecke erzeugten Druck in einen plastischen, 
verarbeitbaren Zustand ubergefuhrt wird. Der Extruder 
druckt das .plastische Material durch seine Duse in einen 
meist mit senkrechter Hauptachse angeordneten, soge- 
nannten Bias- oder Extrusionskopf. in dem der aus dem 
Extruder kommende Vollstrang in einen Hohistrang 
umgeformt wird. Dieser verlaBt die Blaskopfduse als 
warmplastischer Schlauch. von dem abgetrennte Lan- 
gen als Vorformlinge in eine Blasform eingebracht und 
in dieser durch ein in das Innere unter Druck eingefahr- 
tes Blasmedium zum Hohlkorper gewunschter Gestalt 
aufgeblasen werden. 

Die erzeugten Hohlkorper werden je nach dem Ein- 
satzzweck nach Druck-. Berst-. Stand- und Fallfestigkeit 
sowie Dichtheit beurteilt, insbesondere wenn fur ein 
flQssiges Fullgut bestimmte Behalter hergestellt werden. 
Diese Eigenschaften hangen von der Formgebung und 
im groBen MaBe von der Wanddicke des Hohlkorpers 
ab. Weil aber Kunststoffe trotz eines groBen weltweiten 
Angebots verschiedener Umstande wegen, auch wegen 
der teilweise auf das Ausgangsmaterial aufgeschlagenen 
Entsorgungskosten, standig teurer werden, aber auch 
wegen steigender Frachtkosten des Leergutes und ins- 
besondere der gefullten Hohlkorper, besteht seit lan- 
gem die Tendenz. die Wanddicke moglichst dunn zu 
machen, d. h. das Gewicht des Hohlkorpers so stark wie 
moglich zu reduzieren. Dem aber sind wegen der vor- 
stehend erwahnten erforderlichen Festigkeitseigen^ 
schaften Grenzen gesetzt» die groBenteils bereits er- 
reicht wurden. 

Bekanntlich sind Gegenstande aus geschaumtem 
Kunststoff wegen der zahlreichen in den Querschnitt 
eingelagerten Luftblaschen leichter als Gegenstande 
gleicher Gestalt. GroBe und Wanddicke aus Kunststoff- 
vollmaterial, so daB das Ausweichen auf die Hersteliung 
von Hohlkorpern aus geschaumtem Kunststoff eine L6- 
sung der Aufgabe ware. Hohlkorper herzustelien. die 
bei erforderlicher Festigkeit ein moglichst geringes Ge- 
wicht haben. Bisherige Versuche. aus geschaumten 
Kunststoff im Blasverfahren Hohlkorper herzustelien, 
scheiterten aber nach Kenntnis der Anmelderin daran, 
daB fur deren Hersteliung Verarbeitungsparameter ein- 
zuhalten sind, die von denen der Verarbeitung unge- 
schaumter Kunststoffe stark abweichen und bisher nicht 
gefunden wurden. 

Dabei kommt es nicht nur darauf an, Hohlkorper her- 
zustelien. die ein geringeres Gewicht als Hohlkorper 
gleicher Gestalt und GroBe aus ungeschaumtem Kunst- 
stoff haben oder bei gleichem Gewicht dicker sein kon- 
nen. sondern in der Praxis auch darauf, daB von den 
Abnehmern haufig Behalter mit einer glatten Innen- 
und AuBenhaut verlangt werden und die beim Blasvor- 



. gang aus schlauchformigen Vorformlingen erforderli- 
che Abquetschungen. z. B. am Boden und Hals ohne 
Schwierigkeit durchgefuhrt werden konnen. 

Eine wichtige Voraussetzung fur die Hersteliung von 
5 Hohlkorpern aus geschaumtem Kunststoffmaterial isi 
neben der richtigen Mischung die Temperatur, mit der 
der aus dem Extruder kommende Vollstrang im soge- 
nannten Biaskopf in einen Hohistrang umgeformt wird, 
der als Schlauch die Blaskopfduse verlaBt und als Vor- 

10 formiing aufgeblasen werden kann. GemaB der Erfin- 
dung werden dem in den Extruder eingegebenen Kunst- 
stoffausgangsmaterial l.O bis 2.0 Gew-o/o eines Schaum- 
mittels beigegeben. d. h. 100 kg des Kunststoffausgangs- 
materials werden 1.0 bis 2.0 kg eines Schaummittels bei- 

15 gemischt. Fiir PP und HDPE (Hochdruckpolyathylen) 
hat sich ein Verhaltnis von 1.25 kg Schaummit- 
tel :100 kg Kunststoffausgangsmaterial in Versuchen 
bewahrt. Als Schaummittel konnen handeisubliche ein- 
gesetzt werden. z. B. eine Mischung aus Mononatrium- 

20 citrat und Natriumbicarbonat (Handelsname: Hydroce- 
rol). 

Diese Mischung Kunststoff/Schaummittel fuhrt we- 
der im Extruder noch im Biaskopf bereits zu einem auf- 
geschaumten Kunststoff, sondern erst im Augenblick 
25 des Austritts aus der Blaskopfduse. wenn aus dem HohU 
strangdurchfluB im Biaskopf ein Schlauch wird, weil 
dann die Mischung plotzlich drucklos wird und die vie- 
len kleinen in ihr enthaltenen Gasblaschen expandieren 
konnen, 

30 Weil durch die vielen beim Aufschaumen entstehen- 
den Luftblaschen mehr Warme als bei der Verarbeitung 
von Kunststoffvollmaterial an die Umgebungsluft abge- 
geben wird. der aus dem ausgepreBten Schlauch entste- 
hende Vorformling aber fur das anschlieBende Verbla- 

35 sen in der Blasform eine bestimmte Mindesttemperatur 
haben muS, muB die Temperatur der Mischung im Bias- 
kopf und damit auch im Extruder hoher sein als bei der 
Verarbeitung von Kunststoffvollmaterial. Es wurde ge- 
funden, daB eine Temperatur etwa 200 bis SO^C uber 

40 der fur die Verarbeitung von Kunststoffvollmaterial er- 
forderlich ist. Fur PP und HDPE z, B. sollte die Verar- 
beitungstemperatur. gemessen an der Blaskopfduse 
mindestens 230° C betragen, wozu das Material im Ex- 
truder so aufgeheizt werden sollte, daB es vor der Extru- 

45 derduse eine Temperatur von 240* bis 260'*C aufweist. 
Dagegen ist fur die Durchfuhrung des erfindungsge- 
niaBen Verfahrens ein wesentlich geringerer Blasdruck 
einzuhalten als fiir ungeschaumtes Material, aber dieser 
Druck darf andererseits auch nicht zu niedrig sein, da 

50 sonst die Gefahr besteht. daB die eingeschlossenen Blas- 
chen zu groB werden, keine glatte Innen- und AuBen- 
haut entsteht und der Vorformling in der Blasform vor 
Einfuhrung der Blasluft zusammenfallt und auch. daB die 
sich zwischen VorformlingsauBenwand und Formnest- 

55 innenwand ansammelnde Luft nicht vollstandig entfernt 
werden kann. 

Die Erfindung schlagt vor, fiir den Blasdruck minde- 
stens 1.0 und hochstens 2.5 bar einzuseizen. Gute Er- 
gebnisse wurden bei Versuchen mit einem Blasdruck 

60 zwischen 1.5 und 1.7 bar erzielt. 

Als Ausgleich fur den gegenuber der Verarbeitung 
von ungeschaumtem Kunststoff eingesetzten geringe- 
ren Blasdruck muB dafur gesorgt werden. daB die bei 
der Ausformung des Voriormlings zum Hohlkorper 

65 zwischen VorformlingsauBenflache und Innenflache 
Formnest zusammengepreBte Luft vollstandig eni- 
weicht. urn eine fehlerfreie und glatte AuBenhaut am 
geblasenen Hohlkorper zu gewahrleisten. 
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Dagegen hat es sich herausgestellt, daB bei Anwen- 
dung der vorstehend genannten Parameter das boden- 
seitige VerschlieBen des rohrformigen Vorformlings 
durch an der Blasform angebrachte Quetschkanten kei- 
ne Schwierigkeiten bereitet. 5 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist ferner fur das 
"einfache" Extrusionsblasen geeignet, bei dem im Blas- 
kopf ein einziger Hohlstrang aus einem Kunststoffmate- 
rial erzeugt wird und Vorformlinge daraus in der 
Blsform zu Hohlkorpern gewunschter Gestalt unter lo 
Druck aufgeweitet werden. Es ist nicht erforderlich. 
Hohlkorper nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
nach der sogenannten Coextrusionsmethode herzustel- 
len, bei der im Schlauchkopf gleichzeitig eine AuBen- 
schicht aus KunstststoffvoIImaterial erzeugt wird, die 15 
vor dem Austritt aus der Blaskopfdiise mit dem ge- 
schaumten Schlauch zusammengefuhrt wird und diesen 
beim Austritt aus der Duse und dem anschlieBenden 
Verblasen in der Form von auBen stiitzt Falls aber be- 
sondere Effekte, z. B. ein sogenannter "Glanzeffekt" ge- 20 
wunscht wird, kann fiir das Verfahren nach der Erfin- 
dung auch die Coextrusionsmethode angewendet wer- 
den und eine sehr diinne auBere, den Gianz erzeugende 
Schicht, die keinerlei Stiitzwirkung hat, auf die AuBen- 
flache des aus geschaumtem Material bestehenden 25 
Hohlkdrpers aufgebracht werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird vorzugsweise 
fiir Copoiymerisate. beispielsweise PP und HDPE ein- 
gesetzt, kann aber auch fur andere blasbare Thermopla- 
ste. z. B. Polyacrylate, Polyathylenterephthalate sowie 30 
Polycarbonate, angewendet werden. 



auf 230 bis 250*' C erhitzt und als den Blaskopf ver- 
lassender Vorformling mit einem Blasdruck von 1 
bis 2,5 bar aufgeblasen wurde. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern aus 35 
Kunststoff im Blasformverfahren, bei dem der in 
einem Extruder durch Druck und Warme erweich- 
te, in den plastischen Zustand uberfuhrte Kunst- 
stoff in einen Blaskopf eingebracht und in diesem 
zu einem Hohlstrang geformt wird, der nach dem 40 
Verlassen der Blaskopfdiise abschnittsweise in ei- 
ner Blasform durch Einfiihren eines Blasmediums 
zum Hohlkorper gewiinschter Gestalt aufgeblasen 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB dem dem Ex- 
truder zugefiihrten Kunststoffmaterial 1.0 bis 2.0 45 
Gew-% eines Schaummittels beigemischi, die Mi- 
schung im Extruder bis zur Extruderduse auf eine 
20° bis 30** C. uber der von Kunststoffvollmaterial 
liegende Temperatur erwarmt und der Schlauchab- 
schnitt in der Blasform mit einem Blasdruck von 1 50 
bis 2,5 bar aufgeblasen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem dem Extruder zugefuhrten 
Kunststoffmaterial 1.25 Gew-% des Schaummittels 
beigemischt, die Mischung im Extruder bis zur Ex- 55 
truderduse bis auf 240 bis 260" bzw. an der Bla- 
skopfduse auf 230 bis 250**C erhitzt und der Vor- 
formling mit einem Blasdruck von 1.5 bis 1.7 bar 
aufgeblasen wird. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch eo 
gekennzeichnet, daB das Kunststoffausgangsmate- 
rial PP Oder HDPE ist. 

4. Im Blasverfahren hergestellter Hohlkorper, da- 
durch gekennzeichnet, daB er aus einem geschium- 
ten Kunststoff besteht mit einem Anteil von 1,0 bis 65 
2.0 kg Schaummittel auf 100 kag Kunststoff, und 
diese Mischung im Extruder bis zur Extruderdiise 
bis auf 240 bis 260'' C bzw. an der BlaskopfdQse bis 
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